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BASIC-ABSTRACT: 

Cold formed steel with a C content below that of the eutectoid 
compsns . and low 

contents of Mn, Cr and possibly B is cooled from the rolling temp, to 
under the 

Ms temp, coiled into rings, the martensite formed at the edges is 
tempered by 

the heat from the core, and finally cold drawn to 10-20% deformation 
and cold 

formed to final workpiece shape. 

USE/ADVANTAGE - Used in prodn. of screws and bolts . No final heat 
treatment is 
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© Verfahren zur Herstellung hochfester Normteile aus Kaltstauchstahl 

Die Erfindung betrifft eine spezielle Herstellungstechno- 
logie fur Normteile erhdhter Festigkeit, wobei der Walzdraht 
aus der Verformungswarme durch gesteuerte Abkuhtung . 
thermisch vorverfestigtund durch eine nachgeschaltete, auf 
die nach dem Walzen erreichte Festigkeit abgestimmte 
Kaltumformung eine sotche Verfestigung erhdtt, daS die 
Normteile nach dem Stauchen standardgerechte fur hdhere 
Festigkeitsanspruche ohne die sonst ubliche Schluftvergu- 
tungerfullen. 
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Erfindungsanspruch 

V Verfahren zur Herstelliing hochfester Normteile aus 
Ealtstauchstahl, dadurch gekennzeichnet , dafi ein 
Stahl mit einem Eohlenstoff gehalt unterhalb der eutek- 
toiden Zusammensetzung mit geringen Gehalt en an Mangan, 
Chrom und ggf. Bor aus der Walzhitze an seiner Ober- 
flache bis unter die M s -Temperatur abgekuhlt, zu 
Ringen gehaspelt, der in der Randzone gebildete Marten- 
sit durch die Kernwarme angelassen, anschlieBend durch 
Kaltziehen mit Umformgraden zwischen 10 und 20 % ver- 
f ormt und durch Kaltstauchen zu Nonateilen verarbeitet 
wird. 
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VBB Stahl- und Walzwerk 
"Wilhelm Florin" 
1422 Henniasdorf/DDR 
Veltener StraBe 

Verfahren zur Herstellung hochf ester Normteile aus 
Ealt stauchstahl 

Die Erfindung betrifft ein spezielles technologisches Ver- 
fahren zur Herstellung hochf ester Normteile aus Kalt- 
stauchstahlf Mit diesei Verfahren k5nnen Normteile fur 
hohere Festigkeitsklassen hergestellt werden, deren me- 
chanische Eigenschaften den geltenden Standards fur ver- 
giitete ITormteile entspreehen* 

Bs ist bekannt, hochf est e Normteile aus un- oder niedrig- 
legierten Stahlen herzustellen, wobei das Halbzeug in fql- 
genden Verfahrensschritten zum Endprodukt verarbeitet wird # 

- Walzen 

- Kaltziehen (im Zustand "kaltgezogen" oder 

kaltgezogen - gegliiht - kaltgezogen) 

- kaltpressen oder kaltstauchen 

- warmebehandeln (Hart en und Anlassen) 

Nachteiligt bei dies em Verfahren ist, daB es neben einem 
hohen technischen und technologischen Aufwand fiir die 
Verformung auch einen hohen Energieeinsatz bei der Warms- 
behandlung erfordert, um die hohe Endf estigkeit zu er- 
reichen. 

Um die abschlieBettde Warmebehandlung einzusparen und den- 
noch die hohe Endf estigkeit zu erreichen ist es weiterhin 
bekannt bei der Kaltumf ormung des Walzdrahtes Umformgrade 
von 50 - 60 % anzuwenden, was einem 3-4 maligen Kalt- 
ziehen entspricht, Der Nachteil dieses Verfahrens besteht 
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darin, daB neben einem hohsn Zeitaufwand durch die extrem 
hohen Kaltumf ormgrade jede Form der Materialinhomogenitat 
im Bereich der Oberflache zu Oberf lachenf ehlern fiihrt* 
D. h # , daB zur Erreichung der erf order lichen hohen Ober- 
f lachengute ein uberdurchschnittlicher Bearbeitungs- und 
Priif auf wand am zu bearbeitendem Halbzeug erforderlich ist. 

AuBerdem ist es bekannt, Bolzen hoherer Festigkeit in der 
Weise herzustellen, daB in einem Walzdraht durch gesteuer- . 
te Abkiihlung aus der Walzhitze in der Randzone einy zwei- 
bis dreischichtiges Gefiige aus angelassenem Martensit ge- 
bildet wird, wobei auf die terfahrensschritte "Warmebehan- 
deln M und "Kaltumformen" verzichtet wird # Auch dieses Ver- 
fahren weist beim groBtechnischen Einsatz ITachteile auf, 
wail einerseits der Verfahrensschritt ,f Ka It Ziehen" zur 
Erreichung einer hohen Qberf lachengute und Einhaltung 
engster MaBtoleranzen unbedingfc erforderlich ist, insbe- 
sondere f iir Schrauben mit Dehnschaft trif ft dies zu. An- 
dererseits werden durch eine Kaltverformung mit geringen 
Umformgraden die Staucheigenschaften des Halbzeugs gun- . 
stig beeinfluBt. AuBerdem muBte beim Verzicht auf den Ver- 
fahrensschritt "Kalt Ziehen" der Walzdraht aus der Walz- 
hitze sehr stark abgekiihlt werden, wobei bei diesen nie- 
drigen Temperaturen das Haspeln des Walzdraht es zu Hingen 
mit groBerem Durchmesser nur schwer beherrschbar ist. 

Die Erf indung bezweckt ein Verfahren zur Herstellung von 
hochf esten Wbrmteilen zu schaffen, das es gestattet, auf 
den Verfabrensschritt der SchluBvergutung zu verzichten 
und damit gleichzeitig den anlagentechnischen und energe- 
tischen Auf wand in der Normteilindustrie zu senken. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Verf ah- 
ren zur Herstellung hochf ester Normteile durch eine auf die 
Stahlzusammensetzung abgestimmte Kombination von gesteuerter 
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Abkiihlung aus der Walzhitze einer nachgeschalteten 
Kaltumformung durch Ziehen dem Kaltstauchstahl neben einer 
guten Kaltumformbarkeit hohen Oberflachengiite und MaBhaltig- 
keit, eine zur Eereichung der Endf estigkeit ausreichende 
Vorverfestigung fur den nachfolgenden StauchprozeB zu 
geben* 

BrfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
ein Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt unterhalb der eutek- 
toiden Zusammensetzung mit geringen Gehalten an Mangan, 
Chrom und ggf . Bor aus der Walzhitze an seiner Oberflache 
bis unter die M s -Temperatur abgekiihlt, zu Alngen gehaspelt, 
der in der Randzone gebildete Marbensit durch die Kern- 
warme angelassen, ansohlieBend durch ^altziehen mit Uniform-* 
graden zwischen 10 und 20 % verf ornrt und duroh Kaltstauchen 
zu Normteilen verarbeitet wird. 

Die nach dem erf indungsgemaBen Verfahren hergestellten 
Uormteile aus Kaltstauchstahl weisen mechanische Eigen- 
schaften auf , die den in den giiltigen Standards f estgelegtem 
Werten fur hoherfeste Jformteile entsprechen. 

Ausfuhrungsbeispiel 

Die erfindungsgemaBe Stahlbehandlung erfolgte an zwei 
niedriglegierteen untereutektoiden Vergutungsstahlen auf der 
Basis Mn-B und Cr-B, die zu AuBensechskantschrauben der 
Abmessung M 12 verarbeitet wurden# Vergleichsmaterial ist 
ein sonst iiblicherweise eingesetzter niedriggekohlter 
Mn-B-Stahl, der nach dem Stauchen auf die erforderliche 
Festigkeit vergutet wurde. 

Brfindungs- Chemische Analyse Festigkeit nach dem Walzen 
gemSBer Stahl C Mn Cr B R p 0 * 2 z A 5 
%%$'%._ MPa MPa % % 

1 0,35 1f14 0,23 0,006 700 420 58 28 

2 0,37 0,53 0,27 0,005 780 500 67 23 
Vergleichsstahl 0,17 1,27 0,14 0,005 520 340 68 30 
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Erfindungs- 
gemafier Stahl 



Festigkeit nach 
dem Stauchen 

\ V 2 z 

MPa MPa % 



Festigkeit nach 
dem Verguten 

A 5 R m V ,a A 5 
% MPa MPa % 



1 

2 

Vergleichsstahl 



810 690 
860 740 



52 
66 



14,5 - 
14,1. - 



mind. mind. 
800 640 



mind. 
12 
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